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(54) Verfahren zur Herstellung einer Halogengliihlampe 

(57) Das Verfahren besteht im wesentliche aus fbl- 
genden Schritten: Dem Kolbenrohr (1) wind zunachst 
eine Kuppe (26) angefbrmt und in Formbacken (27) zu 
einem Ellipsoid geformt. Erst dann wird ein Pumprolir 
(32) an der Kuppe angesetzt und ein Gestell (8) mittels 
Fornxjuetschbacken (35) eingequetscht. Nach dem 
Evakuieren und Fallen wird das Pumprohr abgezogen. 
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Beschreibung 

Die Erfindung geht aus von einem Verfahren zur 
Herstellung einer Halogengluhlampe gemaB dem Ober- 
begriff des Anspruchs 1 . 

Es handelt sich dabei um einseitig gequetschte 
Halogengluhlampen, insbesondere um Halogengluh- 
lampen zur Verwendung in Ref lektoren. Hauf ig besitzen 
diese Lampen eine infrarotreflektierende Beschichtung 
auf dem Lampenkolben zur Absenkung der Leistungs- 
aufnahme bei konstanter Wendeltemperatur. Dabei wird 
vorteilhaft ein elliptisch geformter Lampenkolben ver- 
wendet. 

Ein Herstellverfahren fur derartige Halogengluh- 
lampen ist aus der US-PS 4 756 701 bekannt. Dabei 
wird zunachst ein als zukunftiger Lampenkolben vorge- 
sehenes Glasrohr am ersten Ende kuppenartig vorge- 
formt, wobei eine Offnung in der Kuppe verbleibt. In 
diese Offnung wird anschlleBend ein Pumprohr einge- 
schmolzen. Diese Montageeinheit wird in eine Form 
eingelegt, die die Montageeinheit voll umschlief3t, 
jedoch das Ende des Pumprohrs freilaRt. Der Kolben 
wird mittels Inertgas, das mit Uberdruck durch das 
Pumprohr eingeleitet wird. an die Innenkontur der Form 
angepaBt, wobei der groBte Teil des Kolbens seine end- 
gCiltige Gestalt erhalt, insbesondere im Bereich der 
Kuppe und der daran anschlieBenden Kolbenzone. 
Nach dem Einsetzen des Gestells mit dem Leuchtkor- 
per wird die Montageeinheit in eine Quetschform gelegt. 
die das zweite Ende des Lampenkolbens mit einer 
Quetschung verschlieBt, wobei gleichzeitig der restliche 
Teil des Lampenkolbens geformt wird. AnschlieBend 
wird der Lampenkolben uber das Pumprohr evakuiert 
und gefullt. Dann wird das Pumprohr abgetrennt und die 
verbleibende Offnung zugeschmolzen. 

Dieses Herstellverfahren bendtigt relativ viele Ein- 
zelschritte und ist daher zeit- und kostenaufwendig. 
AuBerdem wird beim Formen ein Bereich an der Kuppe 
zwangslaufig ausgespart, so daB hier die Kontur der 
Kolbenoberf Idche nicht exakt der gewunschten Gestalt 
folgt. 

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein ver- 
einfachtes Herstellverfahren fur eine Halogengluhlampe 
gemSB dem Oberbegriff des Anspruchs 1 bereitzustel- 
len, das Zeit und Kosten spart und das die gewunschte 
Kontur genauer formt. 

Diese Aufgabe wird durch die kennzeichnenden 
Merkmale des Anspruchs 1 geldst. Besonders vorteil- 
hafte Ausgestaltungen finden sich in den abhdngigen 
Anspruchen. 

Das erfindungsgema3e Verfahren stellt eine Halo- 
gengluhlampe her, deren Lampenkolben mittels einer 
einzigen Quetschung abgedichtet ist. Der Kolben weist 
auf der der Quetschung abgewandten Seite im wesent- 
lichen die Gestalt einer Kuppe auf, wobei durch die 
Quetschung zwei Stromzufiihrungen eines Gestells 
gasdicht gefuhrt sind, die mit einem im Lampenkolben 
angeordneten Leuchtkorper verbunden sind. Es ver- 
wendet folgende Arbeitsschritte: 



a) Bereitstellen eines Kolbenrohrs, eines Pump- 
rohrs und eines Gestells; 

b) VerschlieBen des ersten Endes des Kolbenrohrs 
und Abrunden des verschlossenen ersten Endes 

5 des Kolbenrohrs; 

c) Einbringen des Kolbenrohrs in eine Form, deren 
Kontur die zukunftige Gestalt des Lampenkolbens 
vorgibt, und Ausformen der Gestalt des Lampentol- 
bens durch Einblasen von Inertgas durch das 

10 zweite, noch offene Ende des Kolbenrohrs, wobei 
am ersten Ende, das vollstandig in der Form einge- 
bettet ist, ein Pumprohransatz mit zentraler Kuppel 
angeformt wird; 

d) Entnehmen des Kolbenrohrs aus der Form; 
15 anschlieBend Abtrennen des verbleibenden Rohr- 

ansatzes am zweiten Ende des Kolbenrohrs und 
Abtrennen der zentralen Kuppel des Pumprohran- 
satzes am ersten Ende des Kolbenrohrs, so daB 
eine offene Kanule verbleibt; 
20 e) Ansetzen des Pumprohrs an der offenen Kanule; 

f) Einfuhren des Gestells in das offene, Zweite 
Ende des Kolbenrohrs; 

g) VerschlieBen des Zweiten Endes durch eine 
Quetschung, die von Formquetschbacken herge- 

25 Stellt wird, wobei die Formquetschbacken auBer 
den die Quetschung erzeugenden Quetschflachen 
zusdtzlich Ausformungen besitzen, die zusatzlich 
den an die Quetschung anschlieBenden Bereich 
des Kolbens formen; 

30 h) Evakuieren und Fullen des Lampenkolbens 
durch das Pumprohr; 

i) Abschmelzen des Kolbens vom Pumprohr. 

Durch dieses Verfahren wird der Kuppenbereich 

35 am ersten Kolbenende exakt in die gewunschte Gestalt 
gebracht, da das erste Ende vollstandig geformt wird 
und auch keine UnregelmaBigkeiten durch das 
Anschmelzen des Pumprohrs an die Kolbenkuppe (vor- 
geformte Ansatzstelle des Pumprohrs) aufweist. Peine 

40 Leeks, die im Bereich des Gbergangs zwischen Kolben- 
wand- und Pumprohr-Material auftreten konnen, wer- 
den durch den spateren Arbeitsgang des 
Abschmelzens prinzipiell vermieden. 

Beim Verfahrensschritt g) wird insbesondere die 

45 ursprungliche Form des Kolbens, die durch den Heiz- 
prozeB vor dem Quetschen mehr oder weniger defor- 
miert sein kann, wiederhergestellt. Es ist ausreichend, 
wenn die Ausformungen an den Quetschbacken den 
Kolben uber eine Breite von etwa 5 bis 8 mm, gerechnet 

50 vom Quetschungsansatz, neu formen bzw. ihm die 
ursprungliche Gestalt wiedergeben. 

Bevorzugt ist die gewunschte Gestalt des Lampen- 
kolbens exakt Oder zumindest naherungsweise ein 
Ellipsoid. Insbesondere ist der Lampenkolben mit einer 

55 an sich bekannten infrarotreflektierenden Beschichtung 
versehen. Sie besteht beispielsweise aus einem Interfe- 
renzfilter, bei dem sich Schichten aus Titanoxid und Sili- 
ziumoxid abwechseln. Beide MaBnahmen erhdhen die 
Effizienz der Lampe. 
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Der Lampenk)lben kann aus Quarzglas Oder Hart- 
glas geformt sein. Im ersteren Fall umfaf3t das Gestell 
neben Stromzufuhrungen und sich nach auBen erstrek- 
kenden Kontaktstiften auch Folien, die im letzteren Fall 
nicht benotigt werden. 

Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren laBt sich 
eine sehr gleichmaBige Wandstarke im Bereich des 
Lampenkolbens erzielen. Bei Verwendung eines 
ursprunglichen l^lbenrohrs mit einer Wandstarke von 1 
mm ist sichergestellt, daB der fertig gefbrmte Kolben an 
keiner Stelle dunner als 0.6 mm ist. 

Im folgenden soil die Erfindung anhand eines Aus- 
fuhrungsbeispiels naher eriautert werden. Es zeigen: 

Figur 1 eine Halogengluhlampe gemSB der Erfin- 
dung 

Figur2 die Herstellung der Halogengluhlampe 
gem^B Figur 1 in verschiedenen Schritten 

Die in Fig. 1 gezeigte einseitig gequetschte Halo- 
gengluhlampe besitzt einen Kolben 1 aus Hartglas, der 
eine ellipsoidformige Oberflache 2 besitzt. Er enthalt 
eine Fullung aus Inertgas und Halogenzusatz. Das 
erste Ende 3 ist zu einer Kuppe 4 abgerundet. In ihrem 
Bereich befindet sich die Pumprohrabziehstelle 5. Das 
zweite Ende 6, das ebenfalls abgerundet ist, ist mit 
einer Quetschung 7 verschlossen. Ein Gestell 8 haltert 
den axial angeordneten Leuchtkorper 9. Das Gestell 8 
besteht aus zwei abgewinkelten Stromzufuhrungen 10 
innerhalb des Lampenkolbens, die mit zwei massiven 
Kontaktstiften 11 im Bereich der Quetschung 7 ver- 
schweiBt sind. Der Kolben ist auBerdem mit einer Inter- 
ferenzfilterbeschichtung 12 versehen, die IR- 
ref lektirend wirkt. 

Die Herstellung der Lampe ist in Fig. 2 dargestellt. 
In einem ersten Schritt (Fig. 2a) wird ein zylindrisches 
Kolbenrohr 20 aus Hartglas an seinem ersten Ende 3 
mit einer Kuppe 26 verschlossen. Hierzu wird das Kol- 
benrohr 20 mit einer Lange von ca. 1200 mm vertikal 
gehalten und um seine Achse in Rotation versetzt 
(Pfeil). In ca. 10 mm Abstand vom unteren Rand wird es 
mit Gasbrennern 21 ortlich erhitzt. Nach Erreichen der 
Erweichungstemperatur wird mittels einer Rolle 22 eine 
Einschnurung 23 gebildet und der restliche Rohrab- 
schnitt 24 nach unten abgezogen. Der Abziehvorgang 
muB relativ langsam erfolgen (mit einer Geschwindig- 
keit von hochstens 10 mm/sec), so daB das erweichte 
Glas zu einem Faden 25 mit einem Durchmesser von 
mindestens 1 mm zusammenl^llt. Mit einer scharfen 
Flamme wird der Faden ca. 2 mm unterhalb des abge- 
zogenen Rohrs 20 durchgetrennt. Dabei entsteht aus 
dem Fadenrest eine kleine Glasspitze 19 (gestrichelt 
dargestellt in Fig. 2b). 

Die uberstehende Glasspitze 19 wird auf die Kol- 
benkuppe 26 mittels Gasbrenner 21 aufgeschmolzen 
(Fig. 2b). Dadurch wird an dieser Stelle die Wanddicke 
verstarkt. Diese Verstarkung wird benotigt, damit beim 
spateren Kolbenblasen der Pumprohransatz eine aus- 
reichende Wanddicke erhdit. Der Pumprohransatz, der 



aus dem Kolbenmaterial gebildet ist, soil in etwa die 
gleiche Wanddicke wie das separat bereitgestellte 
Pumprohr aufweisen. 

AnschlieBend wird das Kolbenrohr 20 auf der 

5 Lange, die fur das Formen des Ellipsoids benotigt wird, 
rotierend auf Enveichungstemperatur erwarmt und in 
eine Ellipsoidform 27, die aus zwei Formbacken 
besteht, eingelegt (Fig. 2c). Das zweite, noch offene 
Ende 28 des Kolbenrohrs ragt dabei aus der Ellipsoid- 

10 form 27 heraus, wahrend das erste, abgerundete Ende 
26 vollstandig in der Ellipsoidform 27 eingebettet ist. Im 
Bereich des ersten Endes besitzt die Ellipsoidform 27 
eine kleine Ausbuchtung 29' zur Bildung des integralen 
Pumprohransatzes. Nun wird die endgiiltige Kolbenge- 

15 stalt geblasen. Hierzu wird vom zweiten, off en en Ende 
her Inertgas (Pfeil) unter Uberdruck in das Kolbenrohr 
eingeblasen, wodurch sich das ursprunglich zylindri- 
sche Kolbenrohr der Innenkontur der Ellipsoidform 27 
anpaBt. Weiterhin entsteht dabei auch in der Ausbuch- 

20 tung 29' der Pumprohransatz 29 am ersten Ende. Das 
zweite Ende 28 bleibt weiterhin often. Das Kolbenbla- 
sen kann sowohl rotierend als auch stehend erfolgen. 

Zu diesem Zeitpunkt weist der Pumprohransatz 29 
an seinem auBeren Ende noch eine geschlossene Kup- 

25 pel 39 auf. Fig. 2d zeigt, daB diese Kuppel 39 im nach- 
sten Schritt abgetrennt wird, so daB der Ansatz 29 eine 
offene Kanule 30 bildet. Die Trennkante zwischen 
Kanule und Kuppel liegt vorteilhaft mdglichst nah am 
auBeren Ende. damit die Kante sich in einem spdteren 

30 Arbeitsschritt zuverlassig im Bereich der Abschmelz- 
zone des Pumprohrs befindet. Dadurch werden eventu- 
elle feine Leeks zwischen dem Material der Kolbenwand 
und des Pumprohrs sicher vermieden, well sich diese 
Zone innerhalb der Pumprohrabziehstelle befindet und 

35 somit spater nochmals aufgeschmolzen wird. 

Ungefahr zur gleichen Zeit (d.h. kurz davor Oder 
danach oder auch gleichzeitig) wird auf der gegeniiber- 
liegenden Seite, also im Bereich des zweiten Endes 28 
des Kolbenrohrs, mittels einer spitzen Gasflamme 21' 

40 eine thermische Spannung 31 ringformig an das restli- 
che Rohr knapp unterhalb des geformten Kolbens 
gelegt und das uberstehende zylindrische Rohrende 
atsgesprengt. 

AnschlieBend wird gemdB Fig. 2e der Bereich der 

45 Kanule 30 erwarmt (wieder durch Gasbrenner 21) und 
das Pumprohr 32 an die Kanule 30 angesetzt. Bevor- 
zugt besteht das Pumprohr aus dem gleichen Material 
wie der Kolben. Es kann jedoch auch aus einem ande- 
ren Glas gefertigt sein. 

50 Nun wird (Fig. 2f) das vorgefertigte Gestell 8, beste- 
hend aus zwei Stromzufuhrungen 10, an die jeweils 
Kontaktstifte 1 1 stumpf angeschweiBt sind und die den 
Leuchtkorper 9 zwischen ihren abgewinkelten Enden 
halten, in das zweite, noch offene Ende 28 des Kolben- 

55 rohrs eingefuhrt. 

Diese Montageeinheit wird nun im Bereich des offe- 
nen Endes 28 enwarmt (nicht dargestellt) und anschlie- 
Bend (Fig. 2g) in Formquetschbacken 35 eingesetzt, die 
die Quetschung 7 herstellen. Die Formquetschbacken 
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35 weisen neben den eigentlichen Quetschbacken 35' 
daran ansetzende Ausformungen 36 auf, insbesondere 
Ellipsoidflachen. Um beim Quetschvorgang die 
gewunschte ellipsoid-dhnliche Gestalt des Kolbens voll- 
standig zu erzielen bzw. wieder zu erhalten, wird gleich- 
zeitig mittels Spulgas (z. B. Argon), das uber das 
Pumprohr 32 eingeleitet wird (Pfeil), der quetschungs- 
nahe Kolbenbereich uber eine Breite von ca. 6 mm 
durch Uberdruck mit Hilfe der Auslbrmungen 36 noch- 
mals nachgeformt. 

SchlieBlich wird uber das Pumprohr 32 der Lam- 
penkolben gespult, evakuiert und mit Inertgas und Halo- 
genzusatz gefullt. Der Bereich der Verbindung 
zwischen Pumprohr und Kolben wird erhitzt und das 
Pumprohr wird abgeschmolzen, so da3 lediglich die 
Pumprohrabziehstelle 5 am Kolben verbleibt (siehe Fig. 
1)- 

Die gewahlte Geometrie des Ellipsoids hangt von 
den gewunschten Abmessungen des Leuchtkorpers 
ab; sie ist insbesondere auf die Lange des Leuchtkor- 
pers abgestimmt. Dabei liegen die Brennpunkte des 
Ellipsoids auf dem Leuchtkorper. Statt eines Ellipsoids 
kann auch eine andere Kontur gewahit werden, bei- 
spielsweise eine Freifldchenlbrm dhnlich einem Ellip- 
soid. Statt einer vollstandigen Formung der 
Kolbenwand kann im in Fig. 2c dargestellten Verfah- 
rensschritt auch nur ein betrachtlicher Teil des Kolbens 
(insbesondere die obere Halfte) geformt werden. 

Patentanspriiche 



Pumprohransatz (29) mit zentraler Kuppel (39) 
angeformt wird; 

d) Entnehmen des Kolbenrohrs (20) aus der 
Form; anschlieBend Abtrennen des verbleiben- 

5 den Rohruberstands (28') am zweiten Ende 

des Kolbenrohrs (28) und Abtrennen der zen- 
tralen Kuppel (39) des Pumprohransatzes am 
ersten Ende des Kolbenrohrs, so da 3 eine 
offene Kanule (30) verbleibt; 

10 e) Ansetzen des Pumprohrs (32) an der offe- 

nen Kanule (30); 

f) Einfuhren des Gestells (8) in das offene 
zweite Ende (28) des Kolbenrohrs; 

g) VerschlieBen des zweiten Endes (28), indem 
15 Formquetschbacken (35) eine Quetschung bil- 

den, wobei die Formquetschbacken auf3er den 
die Quetschung erzeugenden Quetschflachen 
(35') zusatzlich Auslbrmungen (36) besitzen, 
die den an die Quetschung (7) anschlieBenden 
20 Bereich des Kolbens formen; 

h) Evakuieren und Fullen des Lampenkolbens 
(1) durch das Pumprohr (32); 

i) Abschmelzen des Kolbens vom Pumprohr 
(32), so daB eine Pumprohrabziehstelle (5) 

25 gebildet wird. 

2. Herstellverfahren nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB die gewunschte Gestalt des 
Lampentolbens exakt oder ndherungsweise ein 
30 Ellipsoid ist. 



1 . Verfahren zur Herstellung einer Halogengluhlampe, 
die einen Lampenkolben und einen Leuchtkorper 
aufweist. wobei der Lampenkolben (1) mittels einer 
einzigen Quetschung (7) abgedichtet ist und auf 35 
der der Quetschung (7) abgewandten Seite im 
wesentlichen die Gestalt einer Kuppe (4) aufweist, 
wobei durch die Quetschung (7) ein zwei Stromzu- 
fuhrungen (10) enthaltendes Gestell (8) gasdicht 
gefuhrt ist, das mit dem im Lampenkolben angeord- 4o 
neten Leuchtkorper (9) verbunden ist, gekenn- 
zeichnet durch den Ablauf folgender 
Arbeitsschritte: 

a) Bereitstellen eines Kolbenrohrs (20) und 45 
eines Pumprohrs (32) sowie eines Gestells (8) 

b) VerschlieBen des ersten Endes (26) des Kol- 
benrohrs und Abrunden des verschlossenen 
ersten Endes des Kolbenrohrs zu einer Kuppe 
(26); 50 

c) Einbringen des Kolbenrohrs (20) in eine 
Form (27), deren Kontur die zukunftige Gestalt 
des Lampenkolbens vorgibt und zusatzlich 
eine Ausbuchtung (29*) enthait; Ausformen der 
Gestalt des Lampenkolbens durch Einblasen 55 
von Inertgas durch das zweite, noch offene 
Ende (28) des Kolbenrohrs, wobei am ersten 
Ende, das vollstandig in der Form (27) einge- 
bettet ist, im Bereich der Ausbuchtung (29'] ein 



3. Herstellverfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Lampenkolben (1) zusatz- 
lich mit einer infrarotreflektierenden Beschichtung 
(12) versehen wird. 

4. Herstellverfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Lampenkolben (1) aus 
Quarzglas oder Hartglas geformt ist. 

5. Herstellverfahren nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB beim Verfahrensschritt b) das 
VerschlieBen durch Erhitzen und Einschnuren des 
ersten Endes des Kolbenrohrs erfolgt. 

6. Herstellverfahren nach Anspruch 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB beim Verfahrensschritt b) 
nach dem Einschnuren ein langsames Abziehen 
des restlichen Rohrs eriblgt, so daB eine Glasspitze 
(19) stehen bleibt, die bei der anschlieBenden Kup- 
penformung die Wand verstarkt. 
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FIG. 1 
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